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Patentanspruche 

1. Tampon fur die Frauenhygiene, bestehend aus 
einem Abschnitt (11) bestimmter Lange eines sich 
aus wirr liegenden Natur- und/oder Kunststoff- 5 
asern zusammensetzenden Vliesbandes (30) mit ei- 
ner der Lange des Tampons (10) etwa entsprechen- 
den Breite und einem nicht gewebten, thermopla- 
stischen, an einem Ende des Vliesbandabschnitts 
(11) durch HeiBsiegeln befestigten Streifenab- 10 
schnitt (15) aus flussigkeitsdurchlassigem, minde- 
stens teilweise thermoplastischen Material, wobei 
der Vliesbandabschnitt (11) im wesentlichen auf 
sich selbst zu einem mit einem Ruckholband (13) 
versehenen Tamponrohling (12) aufgewickel* ist, 15 
auf dessen Umfang der Streifenabschnitt (15) ge- 
rollt ist und der auf die Endform des Tampons (10) 
im wesentlichen radial gepreBt ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der fliissigkeitsdurchlassige, 
thermoplastische Streifenabschnitt (15) auf einer 20 
Lange mit der AuBenseite des Vliesbandabschnitts 

(1 1) durch HeiBsiegeln verbunden ist, die etwa der 
Lange des Umfangs des Tamponrohlings (12) ent- 
spricht, und daB das auBere, iiber das Ende des 
Vliesbandabschnitts (11) uberstehende Ende (15a,? 25 
des Streifenabschnitts (i5) mit der AuBenseite eines 
Teils des auf den Vliesbandabschnitt (11) aufgesie- 
gelten, aus Bikomponentenfasern bestehenden 
Streifenabschnitts (15) verschweiBt ist. 

2. Tampon nach Anspruch t, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die SchweiBverbindung zwischen dem 
Streifenabschnitt (15) und dem Vliesbandabschnitt 
(11) auf im Abstand voneinander angeordneten 
Stellen vorgesehen ist. 

,3. Tampon nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB die SchweiBstellen zwischen dem Streifen- 
abschnitt (15) und dem Vliesbandabschnitt (11) 
punkt- und/oder linienformig ausgebildet sind. 

4. Tampon nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der thermoplastische, flussigkeitsdurchlas- 40 
sige Streifenabschnitt (15) schmaler als die Breite 
des Vliesbandabschnitts (1 1) ist, aber den das Ruck- 
holende (10c) des Tampons (10) bildenden Langs- 
rand (1 1 b) desselben liberdeckt. 

5. Tampon nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 45 
net, daB der das Einfuhrende (lOa^bildende Langs- 
rand {lie) des Vliesbandabschnitts (11) iiber den 
zugehorigen Rand des flussigkeitsdurchlassigen, 
thermoplastischen Streifenabschnitts (15) auf einer 
Breite vorsteht, die etwa der Hohe einer Verjiin- 50 
gung (10b) des Tampons (10) an dessen Einfuhren- 
de (10a,}entspricht. 

6. Tampon nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bikomponentenfaser aus einem Poly- 
ester-Kern und einer Ummantelung aus Hoch- 55 
druck-Polyathylen besteht, das einen gegenuber 
dem Polyester nidrigeren Schmelzpunkt aufweist. 

7. Verfahren zum Herstellen des Tampons nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 6, bei dem ein Langenab- 
schnitt eines flussigkeitsdurchlassigen, thermopla- 60 
stischen, ungewebten Materialstreifens (32) auf die 
AuBenseite des ruckwartigen Endes eines Vlies- 
bandabschnitts (11) bestimmter Lange aufge- 
schweiBt wird, dessen Breite der Lange des Tam- 
pons (10) etwa entspricht, woraufhin der Vliesband- 65 
abschnitt (11) mit einem Ruckholband (13) verse- 
hen und auf sich selbst zur Bildung eines Tampon- 
rohlings (12) aufgerollt wird, so daB der Streifenab- 
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schnitt (15) sich iiber den Umfang des Tamponroh- 
lings (12) erstreckt, welchcr anschlieBend auf die 
Endform des Tampons (10) gepreBt wird, dadurch 
geKennzeichnet, daB der nicht gewebte thermopla- 
stische, sich aus Bikomponenten zusammensetzen- 
de Streifenabschnitt (15) auf einer der Umfangslan- 
ge des Tamponrohlings (12) etwa entsprechenden 
Lange auf den Vliesbandabschnitt (11) aufgesiegelt 
und nach dem Aufrollen des Vliesbandabschnitts 
(1 1) zu dem Tamponrohling (12) das uber den Vlies- 
bandabschnitt (11) hinausragende unversiegelte 
Ende (15a^mit dem Streifenabschnitt (15) unter An- 
wendung von Hitze und Druck verschweiBt wer- 
den. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vliesband (30) kontinuierlich zu- 
gefuhrt und auf fur die Herstellung des Tampons 

(10) notwendigen Langenabschnitten quer zu sei- 
ner Langsrichtung geschwacht und an der 
Schwachstelle (31) unter Bildung eines Vliesband- 
abschnitts (11) durchtrennt wird, welcher mit einem 
Ruckhoiband (13) versehen und gleichzeitig in Be- 

. wegungsrichtung des Vliesbandes (30) vor dessen 
Langsmitte beginnend im wesentlichen auf ich 
selbst zu einem Tamponrohling (12) aufgerollt wird, 
so daB sich die Enden des Vliesbandabschnitts (il) 
in Umfangsrichtung uberlappen. 

9. Verfahre nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Aufsiegeln des thermoplastischen 
Streifenabschnitts (15) auf das Vliesband (30) Hitze 
und Druck starker angewandt werden als beim 
VerschweiBen des iiber das auBere Ende (11a) des 
Vliesbandabschnitts (11) sich frei hinaus erstrek- 
kenden unversiegelten Endes (15a,/ des Streifenab- 
schnitts (15) mit dem auf den Vliesbandabschnitt 

(11) aufgesiegelten Streifenabschnitt (15). 

10. Verfahren nach den Anspruchen 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lange des sich uber 
das auBere Ende (11a) des aufgewickelten Vlies- 
bandabschnitts (11) hinaus erstreckenden unversie- 
gelten Endes (15a,) des Streifenabschnitts (15) zwi- 
schen 10 und 50 mm betragt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines flus- 
sigkeitsdurchlassigen, thermoplastischen Streifen 
(32), der schmaler als das Vliesband (30) ist und der 
sich von dem das Ruckholende (10c) des Tampons 
(10) bildenden Langsrand (lib) des Vliesbandes 
(30) nur bis in die Nahe des das Einfuhrende (10a,} 
des Tampons (10) bildenden Langsrandes (lie) des 
Vliesbandes (30) erstreckt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das vom thermoplastischen Streifen- 
abschnitt (15) unbedeckte Einfuhrende (10a) des 
Tampons (10) nach dem radialen Pressen des Tam- 
ponrohlings (12) kugelkalottenartig verformt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Bikomponentenfaser mit einem 
Polyester-Kern und einer HD-Polyathylen-Um- 
mantelung verwendet wird. 

14. Einrichtung zur Herstellung des Tampons nach 
einem der Anspruche 1 bis 6 unter Ausfuhrung des 
Verfahrens nach einem der Anspruche 7 bis 13, be- 
stehend aus folgenden, in Verarbeitungsrichtung 
hintereinander geschalteten Vorrichtungen: 
einer Vorratsrolle (50) fur ein fortlaufendes Vlies- 
band (30) aus Natur- und/oder Kunststoffasern; 
einer Schwachungsstation (51) fur das Vliesband 
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(30): 

riner Transportvorrichtung (55, 56) fur das Vlies- 
* band (30); 

einer Vliesband-Trennvorrichtung (80) zurr- fort- 
laufenden Abtrennen von Vliesbandabschnitten 5 

(H); 

einer Ruckholband-Anbring- und -Knotvorrich- 
tung(90); 

einer Wickelstation (100) zum Aufrollen des vlies- 
bandabschnitts (11) unter Bildung eines Tampon- 10 
rohlings(12), 

einer etwa in der Transportebene des Vliesbandes 
(30) hin- und herbewegbaren Transport- und 
Trennzange (110) zum Abtrennen je eines Vlies- 
bandabschnitts (11), und einer Vorrichtung zum 15 
Uberfiihren des Tamponrohlings (12) zu einer Pres- 
se, in welcher der Tamponrohling (12) auf die End- 
form des Tampons (10) im wesentlichen radial 
preBbar ist, sowie einer Formvorrichtung fur das 
Einfuhrende (iOa) des Tampons, dadurch gekenn- 20 
.zeichnet, daB eine Vorratsrolle (66) fiir einen fort- 
laufenden Streifen (32) aus nicht gewebtem, fliissig- 
keitsdurchlassigen, thermoplastischen Material von 
einer gegeniiber dem Vliesband (30) geringeren 
Breite vorgesehen ist, welcher eine Schneidstation 25 

(70) zum iiberwiegenden Durchtrennen des fortlau- 
fenden Streifens (32) in Abschnitte (15) bestimmter 
Lange nachgeschaltet ist, hinter der eine Abtrenn- 
und Ubergabevorrichtung (82) fur die Streifenab- 
schnitte (15) angeordnet ist, der eine Siegelstation 30 
(60) zum Aufsiegeln des thermoplastischen Strei- 
fenabschnitts (15) auf die AuBenseite des Vliesban- 
des (30) nachgeschaltet ist, welcher eine Vorrich- 
tung fiir den kontinuierlichen Transport des Vlies- 
bandes (30) mit dem darauf aufgesiegelten Streifen- 35 
abschnitt (15) zu einer Vliesband-Trennvorrichtung 
(80) nachgeordnet ist, und daB der Wickelstation 
(100) eine beheizbare SchweiB- und Glattvorrich- 
tung zum Andrucken des sich uber das ruckwartige 
Ende (iia) des Vliesbandabschnitts (11) frei und 40 
unversiegelt erstreckenden Endes (\5a) des Strei- 
fenabschnitts (15) gegen den auf den Vliesbandab- 
schnitt (11) aufgesiegelten Streifenabschnitt (15) 
zugeordnet ist. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Schneidstation (70) fiir den fliissig- 
keitsdurchlassigen thermoplastischen Streifen (15) 
aus einem Paar Schneidwalzen (69, 69a) betteht, 
von denen die Messerwalze (69) auf einem wesent- 
iichen Teil einer Mantellinie mit Schneiden fiir die 50 
iiberwiegende Durchtrennung des Streifens (15) 
versehen ist, wobei die Schneidwalzen (69, 69a,}, 
jeweils oberhalb und unterhalb der Bewegur.gs- 
bahn (x) des Vliesbandes (30) angeordnet und mit 
einer Umfangsgeschwindigkeit antreibbar sind, die 55 
etwa der halben Transportgeschwindigkeit des 
Vliesbandes (30) entspricht. 

16. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abtrenn- und Ubergabevorrich- 
tung (82) fur den fliissigkeitsdurchlassigen, thermo- 60 
piastischen Streifenabschnitt (i5) eine Vakuumroiie 

(71) ist, in deren hohlem Innenraum ein Schieber 
(219) vorgesehen ist, der an eine Vakuumquelle an- 
schlieBbar ist und dessen Saugoffnungen (220) mit 
Saugoffnungen (221) der Vakuumroiie (71) verbind- 65 
bar sind, wobei eine Abtrenn- und Beschleuni- 
gungswalze (72) fiir den Streifenabschnitt (15) am 
Umfang der Vakuumroiie (71) in einem Abstand 
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von der Schneidstation (70) angeordnet ist, der gro- 
Ber als die Lange eines Streifenabschnitts (15) be- 
messen ist, wobei sowohl die Vakuumroiie (71) als 
auch die Beschleunigungswalze (72) mit einer Um- 
fangsgeschwindigkeit antreibbar sind, die der 
Transportgeschwindigkeit des Vliesbandes (30) 
entspricht 

17. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Siegelstation (60) sich aus einer 
Druckrolle (57) an der Unterseite der Bewegungs- 
bahn des Vliesbandes (30) und an der Oberseite 
derselben aus einer Siegelrolle (62; 201) zusam- 
mensetzt, die beheizbar ist 

18. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Siegelrolle (62) eine Umlenkrolle 
fur ein endloses Siegelband (65) bildet, dessen Ma- 
terial gegeniiber der Siegeltemperatur hitzebestan- 
dig ist und das um weitere Umlenkrollen (63„ 64) 
gefiihrt ist 

19. Einrichtung nach Anspruch 1 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckrolle (57) zum Aufschwei- 
Ben des thermoplastischen Streifenabschnitts (15) 
zwischen einer Ruhestellung und einer AnpreBstel- 
lung mittels einer Steuervorrichtung gegen die Sie- 
gelrolle (62) intermittierend bewegbar ist 

20. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Siegelrolle (62; 201) mindestens 
ein endloses Transportelement (73; 205) unterhalb 
der Bewegungsbahn des Vliesbandes (30) zugeord- 
net ist 

21. Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Umlenkrolle (75) fur ein endloses 
Transportband (73) in einen Zwischenraum zwi- 
schen den beiden gegeniiberliegenden Umlenkrol- 
len (63, 64) fur das Siegelband (65) eingreift 

22. Einrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB zwei beheizbare 
Streichbacken (101) im wesentlichen radial zur 
Achse des Wickeldornes (33) oberhalb und unter- 
halb desselben mittels einer Steuervorrichtung hin 
und her bewegbar sind, so daB das freie Ende (i5a) 
eines themoplastischen Steifenabschnitts (15) auf 
dem Tamponrohling (12) mit dem letztgenannten 
verschweiBt werden kann. 

23. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Umfang der Siegelrolle (201) mit 
beheizbaren Siegelelementen (223, 224) sowie nicht 
beheizbaren Isolierelementen (225, 226) bestuckt 
ist, die in Umfangsrichtung der Siegelrolle (201) al- 
ternierend angeordnet sind. 

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bogenlange der Siegelelemente 
(223, 224) der Lange des auf das Vliesband (30) 
aufzusiegelnden Abschnitts des Streifenabschnitts 
(15) etwa entspricht. 

25. Einrichtung nach den Anspruchen 17 und 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Siegelrolle (201) 
oberhalb der Bewegungsbahn des Vliesbandes (30) 
eine Druckrolle (207) nachgeschaltet ist, welcher 
unter dem Obertrum eines Riemenforderers (202), 

■it 1 t\ 1 . 1. .. J - - xrtl 1 1 /nr\\ 

uer uruer uer DcweguiigMjami uca v ncsuanuw V JV/ ; 

angeordnet ist, eine Stiitzrolle (206) zugeordnet ist. 

26. Einrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB hinter der Druckrolle (207) oberhalb 
der Bewegungsbahn des Vliesbandes (30) eine Fiih- 
rungsvorrichtung (209) fur das Vliesband (30) ange- 
ordnet ist. 

27. Einrichtung nach den Anspruchen 25 und 26, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsvorrich- 
tung (209) aus mehreren endlosen Riemen (212) be- 
steht, die um Umlenkscheiben (210, 211) in dersel- 
ben Ebene herumgefiihrt sind, in der die endlosen 
Transportelemente (205) des Riemenforderers 5 
(202) gelagert sind, wobei die Transporttrume der 
Fiihrungsvorrichtung (209) und des Riemenforde- 
rers (202) an der Ausgangsseite mittels Umlenkrol- 
len (208, 227) einen sich erweiternden Spalt (228) 
fur den Eingriff der Trenn- und Transportzange 10 
(110) zum Erfassen des vorderen Endes des Vlies- 
bandes (30) bilden. 

28. Einrichtung nach den Anspruchen 25 bis 27, da- 
durch gekennzeichnet, daB die vor der Ruckhol- 
band-Anbring- und -knotstation (90) befindlichen 15 
Umlenkscheiben (211, 204) der Fuhrungsvorrich- 
tung (209) und des Riemenforderers (202) jeweils 
mit radial nach auBen vorstehenden Fiihrungsseg- 
menten (213, 214) versehen sind, die sich jeweils 
uber einen Teil des Umfangs der Umlenkscheiben 20 
(211, 204) erstrecken und zur Fuhrung des Vlies- 
bandes (30) bzw. Vliesbandabschnitts (11) zusam- 
menwirken. 

29. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im radialen Abstand oberhalb und 25 
unterhalb von dem Wickeldorn (33) Streichbacken 
(215, 216) fur das freie Ende (15a) eines Streifenab- 
schnitts (15) vorgesehen sind, von denen die obere 
Streichbacke (216) symmetrisch zu einer senkrech- 
ten, durch die Achse des Wickeldorns verlaufenden 30 
Hauptebene angeordnet ist, wahrend sich die unte- 

re Streichbacke (215) im wesentlichen im dritten 
Quadranten eines Kreises uber einen Umfangswin- 
kelvon 180° bis 270° erstreckt 

30. Einrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die untere Streichbacke (215) mit ei- 
ner Durchbrechung (217) versehen ist, durch wel- 
che hindurch ein beheizbares Siegelelement (218) 
etwa radial zum Wickeldorn (33) mittels einer Steu- 
ervorrichtung hin- und herbewegbar angeordnet 40 
ist, so daB das freie Ende (i5a) des Streifenab- 
schnitts (15) mit diesem entlang einer Mantellinie 
des Tamponrohlings (12) versiegelbar ist 

31. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schwachungsstation (51) fur das 45 
Vliesband (30) der Siegelstation (60) vorgeschaltet 
Ist und aus einem Paar Perforations- und Klemm- 
walzen (53) sowie einem Paar Streckwalzen (54) 
besteht, die in Bewegungsrichtung ft) des Vliesban- 
des (30) hintereinander geschaltet sind. 50 

32. Einrichtung nach einem der Anspruch e 14 und 
31, dadurch gekennzeichnet, daB der Schwachungs- 
station (51) ein endloses Tragband (56) fur das 
Vliesband (30) nachgeschaltet ist, wobei der in 
Transportrichtung (x) des Vliesbandes (30) vorde- 55 
ren Antriebs- und Spannrolle (56a,) fur das Trans- 
portband (56) eine Transportwalze (55) zugeordnet 
ist, die an der Oberseite des Vliesbandes (30) an- 
greift. 

33. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Vliesbandtrennvorrichtung (80) 
aus einem Paar schwenkbarer Klemmbacken (81) 
besteht, die jeweils oberhalb und unterhalb der Be- 
wegungsbahn (x) des Vliesbandes (30) vor der 
Ruckholband-Anbring- und Knotvorrichtung (90) 65 
angeordnet sind und mit der Trenn- und Transport- 
zange (110) zusammenwirken, um einen Vliesband- 
abschnitt (11) vom Vliesband (30) abzutrennen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Tampon fur die Frauen- 
hygiene sowie ein Verfahren und eine Einrichtung zur 
Herstellung desselben gemaB den Oberbegriffen der 
Patentanspriiche 1,7 und 14. 

Ein Tampon gemaB dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 ist aus der CH-PS 6 35 508 bekannt. Dieser 
Tampon besteht aus einer Gwebebahn, deren Breite der 
Lange des Tampons entspricht und die unter Bildung 
mehrerer Schichten gerollt ist, aus Feuchtigkeit absor- 
bierendem Material besteht und in der ein herausragen- 
des Ruckholband verankert ist. Eine Tamponhulle aus 
nicht-gewebtem, thermoplastischem Material ist an ei- 
nem Ende der Gewebebahn durch HeiBsiegeln befestigt 
sowie um das absorbierende Material herum gerollt und 
umgibt die Umfangsflache des Tampons. Der Tampon 
wird nach dem Wickeln des absorbierenden Materials 
auf seine Endabmessung gepreBt. Die Hulle ist an dem 
Ende der Gewebebahn mittels eines Klebestreifens 
oder einer Druckverbindung unter Warmeeinwirkung 
befestigt. Das zusammengerollte Gewebe aus absorbie- 
rendem Material wird durch zumindest eine Schicht des 
Hullenmaterials abgedeckt, indem dieses Material um 
das absorbierende Material gerollt wird. Infolgedessen 
ist der Tampon vollstandig in die Hulle eingelegt Die 
fiber die Enden des Tampons axial vorstehenden Enden 
der Hulle werden in die Mitte des Tampons hineinge- 
steckt Die vollstandige Umhullung der aus absorbieren- 
dem Material bestehenden Rolle bietet zwar den Vor- 
teil, mit dem Einstecken der Hullenenden in die entspre- 
chenden Tamponenden die Absonderung von Flusen 
aus dem absorbierenden Material zu verhindern. Dies 
geschieht jedoch bei dem bekannten Tampon auf Ko- 
sten der Sauggeschwindigkeit und Saugfahigkeit des 
Tampons. Da namlich das Hullenmaterial lose auf dem 
Fasermaterial aufliegt, flieBt auf die Hulle des Tampons 
auftreffende Fliissigkeit an der AuBenseite der Hulle in 
Richtung der Korperoffnung vorbei, weil der zwischen 
dem Fasermaterial und der Hulle vorhandene Zwi- 
schenraum eine sofortige Weiterleitung der fliissigkeit 
in das Innere des Tampons, zum Teil auch durch Kapil- 
larwirkung bedingt verhindert Das lose Hineinstecken 
der iiberstehenden Hullenenden in das absorbierende 
Material der Rolle fuhrt zu einer Uberlagerung von 
Falten des Hullenmaterials, das auf verengtem Raum in 
entsprechend dichterer Packung in den Enden der aus 
dem absorbierenden Material bestehenden Rolle unter- 
gebracht werden muB. Diese dichtere Packung des Hul- 
lenmaterials an dem Einfuhrende des Tampons wirkt 
einer sofortigen Aufsaugung von auf das Einfuhrende 
treffender Fliissigkeit entgegen. Diese Gestaltung des 
bekannten Tampons, bei dem beide Ruckholbandenden 
aus dem Zentrum und dem Innenraum zwischen der 
innersten Wickelschicht der Gewebebahn aus absorbie- 
rendem Material heraustreten, dient zur Losung der 
Aufgabe, die Verankerung des Ruckholbandes im ab- 
sorbierenden Material durch das Einlegen der Hulle in 
den Mittelraum zwischen den Schichten aus absorbie- 
rendem Material zu bewerkstelligen. Das Festlegen des 
Hullenmaterials am Ende der Gewebebahn aus absor- 
bierendem Material dient lediglich dazu, die Herstellung 
des Tampons hierdurch zu vereinfachen. 

Aus der US-PS 35 23 535 ist ein Tampon fur medizini- 
sche oder chirurgische Zwecke bekannt Dieser Tampon 
wird dadurch hergestellt, daB auf die Oberseite einer 
fortlaufenden, flussigkeitsdurchlassigen Bahn aus ther- 
moplastischem nicht-gewebtem Material eine 6 bis 
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8 mm dicke luftgelegte Schicht aus Holzpulpefasern 
aufgebracht wird. Daraufhin wird die aus den beiden 
Schichten bestehende Bahn durch ein Formwerkzeug 
hindurchgezogen, indem die Langsrander der aus den 
beiden Schichten bestehenden Bahn unter Bildung eines 
Zylinders oben ubereinandergelegt und unter Aus- 
iibung von Hitze und Druck miteinander verbunden 
werden. Das sich langs erstreckende zylindrische Mate- 
rial wird anschlieBend auf die gewiinschten Tamponlan- 
gen durchschnitten. Tampons dieser Art sind fur die 
Frauenhygiene nicht geeignet und haben sich in der 
Praxis fur diesen Zweck daher auch nicht einfuhren kon- 
nen. Die Grunde hierfiir liegen u. a. darin, daB dieser 
bekannte Tampon nicht expandieren kann. Denn die 
geringe radiaie Zusanimenpressung der Holzpulpefa- 
sern geht in der Ziehform vor sich, bevor die sich in 
Umfangsrichtung des zylindrischen Stranges iiberlap- 
penden Enden des nonwoven-Materials miteinander 
verschweiBt werden. Die Holzpulpefasern sind weitge- 
hend unelastisch und vermitteln dem Tampon nicht die 
erforderliche Stand- oder Knickfestigkeit, die fur das 
leichte Einfuhren des Tampons in die Korperhohle er- 
forderlich ist. Bei Benetzung mit Flussigkeit zerfallen 
die Holzpulpefasern, so daB der Tampon nicht formhal- 
tig ist. 

GemaB DE-GM 82 27 671.4 ist es zur Losung der 
Aufgabe, einen Tampon vollstandig in flusenfreies Hull- 
material einzuschlieBen sowie anschlieBend radial und/ 
oder axial zu verpressen, bekannt, fur das Hullmaterial 
wenigstens teilweise thermoplastische Fasern zu ver- 
wenden und einen von dem Hullmaterial umgebenen 
Wattebandabschnitt an den freien Kanten zu versiegeln. 
Dieser Tampon besteht demnach aus Kissen und wird 
durch die ubereinandergeschlagenen Langsrander des 
Hullmaterials und deren VerschweiBung sowie durch 
QuerverchweiBung des Hullmaterials zwischen den da- 
von eingeschlossenen Kissen und anschlieBendes Ab- 
trennen der Kissen hergestellt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Tampon der eingangs erwahnten bekannten Gattung 
dadurch weiter zu verbessern, daB er gegeniiber dem 
Ablosen von Faserflusen geschutzt ist und eine Oberfia- 
chenstruktur erhalt, die ein weiches und glattes Einfuh- 
ren des Tampons in die Korperhohle ermoglicht, ohne 
daB die Saugf ahigkeit, Saugkapazitat sowie das wichtige 
Expansionsvermogen des Tampons beeintrachtigt wer- 
den. Dabei soil der Tampon trotz dieser Verbesserung 
In Massenproduktion bei hoher Qualitat wirtschaftlich 
herstellbar sein. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch die im Kenn- 
zeichen des Patentanspruchs 1 enthaltenen Merkmale. 

Die SchweiBverbindung zwischen dem Streifenab- 
schnitt und dem Vliesbandabschnitt ist zweckmaBig auf 
im Abstand voneinander angeordneten Stellen vorgese- 
hen. Dabei konnen die- SchweiBstellen zwischen dem 
Streifenabschnitt und dem Vliesbandabschnitt punkt- 
und/oder linienformig ausgebildet sein. 

Soli der Tampon gemaB der Erfindung als Digitaltam- 
pon verwendet werden, ist es vorteilhaft, den thermo- 
plastischen, fliissigkeitsdurchlassigen Streifenabschnitt 
schmaler als die Breite des Vliesbandabschnitts zu be- 
messen, aber den das Ruckholende des Tampons bilden- 
den Langsrand desselben dabei mit dem Streifenab- 
schnitt zu iiberdecken. Dabei kann der das Einfiihrende 
bildende Langsrand des Vliesbandabschnitts iiber den 
zugehorigen Rand des fliissigkeitsdurchlassigen ther- 
moplastischen Streifenabschnitts auf einer Breite vor- 
stehen, die etwa der Hohe einer Verjungung des Tarn- 
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pons an dessen Einfiihrende entspricht. Damit ist eine 
sofortige Aufsaugung von Flussigkeit bei Ingebrauch- 
nahme des Tampons sichergestellt. 
Das ungewebte Material des Streifenabschnitts ent- 

5 halt vorteilhafte Bikomponentenfasern, deren Umman- 
telung einen niedrigeren Schmelzpunkt als der Faser- 
kern aufweist, so daB auch bei einer hohen, fur die Mas- 
senproduktion erforderlichen Herstellungsgeschwin- 
digkeit einerseits mit Sicherheit eine Versiegelung des 

io Streifenabschnitts mit dem Vliesbandabschnitt erreicht, 
andererseits aber die Struktur des nicht-gewebten Strei- 
fenabschnitts aufrechterhalten wird. 

Der erfindungsgemaBe Tampon laBt sich vorteilhaft 
mittels eines Verfahrens gemaB dem Oberbegriff des 

\5 Patentanspruchs 7 herstellen, wie es aus der CH-PS 
6 35 508 bekannt ist. Dieses Verfahren ist erfindungsge- 
maB durch die im Kennzeichen des Patentanspruchs 7 
enthaltenen Merkmale charakterisiert. 
Die Ansprtiche 9 bis 13 stellen zweckmaBige Weiter- 

20 bildungen dieses Verfahrens dar. Dabei ist von besonde- 
rer Bedeutung, daB beim Aufsiegeln des thermoplasti- 
schen Streifenabschnitts auf das Vliesband Hitze und 
Druck starker angewandt werden als beim Verschwei- 
Ben des iiber das auBere Ende des Vliesbandabschnitts 

25 sich frei hinauserstreckenden unversiegelten Endes des 
Streifenabschnitts mit dem auf dem Vliesbandabschnitt 
aufgesiegelten Steifenabschnitt. 

Bei Herstellung eines Digitaltampons gemaB der Er- 
findung empfiehlt sich die Verwendung eines fliissig- 

30 keitsdurchlassigen thermoplastischen Streifens, der 
schmaler als das Vliesband ist und der sich von dem das 
Ruckholende des Tampons bildenden Langsrand des 
Vliesbandes nur bis in die Nahe des das Einfiihrende des 
Tampons bildenden Langsrandes des Vliesbandes er- 

35 streckt. Dadurch ist es moglich, das unbedeckte Ein- 
fiihrende des Tampons nach dem radialen Pressen des 
Tamponrohlings kugelkalottenartig zu verformen und 
damit ein besseres Einfuhren und sofortiges Absorbie- 
ren von Flussigkeit zu ermoglichen. 

40 Eine Einrichtung zur Herstellung des erfindungsge- 
maBen Tampons geht von den im Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 14 angegebenen, in Verarbeitungsrich- 
tung hintereinander geschalteten Vorrichtungen aus 
und ist durch die in Anspruch 14 enthaltenen Merkmale 

45 gekennzeichnet. 

Die Anspruche 15 bis 33 enthalten vorteilhafte Wei- 
terbildungen der Einrichtung. 

Durch die Erfindung wird erreicht, daB das der Ab- 
sorption der Flussigkeit dienende Fasermaterial am Ein- 

50 fiihrende freiliegt, wahrend es lediglich auf der Um- 
fangsflache von der Hiille umgeben ist, die einer erhoh- 
ten Reibung beim Einfuhren des Tampons ausgesetzt 
ist Die aus ungewebtem Stoff bestehende thermoplasti- 
sche Hiille wird auf einer der Umfangslange des Tam- 

55 ponrohlings oder -wickels entsprechenden Lange wah- 
rend des mit sehr hoher Geschwindigkeit stattfindenden 
Wickelvorgangs der Gewebebahn an der Urnfangsfla- 
che der Gewebebahn durch HeiBsiegeln befestigt und 
daruber hinaus das auBere, die Umfangslange des Tam- 

60 ponrohlings uberschreitende Ende der Hiille an dem 
bereits mit dem Tamponrohling verschweiBten Teil der 
Hiille angeschweiBt. Druck und Warme werden in dem 
Augenblick angewendet, in dem die an dem Ende der 
Gewebebahn befestigte Hiille um die aufgerollte Gewe- 

65 bebahn gerollt wird. Die Erfindung berucksichtigt dabei, 
daB beim Aufrollen der Gewebebahn die Umfangsge- 
schwindigkeit des Rohlings mit zunehmendem Radius 
imrner mehr zunimmt Bei der Wahl der anzuwenden- 
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den VerschweiBungstemperatur zur Verbindung des 
thermoplastischen, flussigkeitsdurchlassigen Hullenma- 
terials mit den Fasern der aus absorbierendem Material 
bestehenden Gewebebahn wird diejenige Temperatur 
in Betracht gezogen, die zum VerschweiBen des uber- 
stehenden auBeren Endes des Hullenmaterials an dem 
Hullenmaterial selbst gewahlt werden muB. GemaB der 
Erfindung werden wesentliche Nachteile bekannter 
Tampons vermieden oder vermindert, wie z. B. eine tria- 
ge Fliissigkeitsaufnahme, Expansionsfahigkeit und die 
erhebliche Schwierigkeit, einen Tampon in Massenferti- 
gung bei gleichbleibender Qualitat mit hoher Geschwin- 
digkeit und geringen Kosten herstellen zu konnen. Da- 
durch ? daB das flussigkeitsdurchlassige thermoplastische 
Material auf dem Vliesband befestigt ist, kann sich kein 
Zwischenraum zwischen dem Vliesbandabschnitt und 
dem Streifenabschnitt bilden, der die Kapillarwirkung 
behindern wiirde, die fur eine sofortige Flussigkeitsauf- 
saugung Voraussetzung ist. Dabei bleiben die Expan- 
sionsfahigkeit und die Saugkapazitat des gepreBten 
Tampons voll erhalten. Das thermoplastische Material 
am Umfang des Tampons setzt dem Einfiihren des Tam- 
pons in die Korperhohle einen wesentlich geringeren 
Widerstand entgegen, so daB das Einfiihren des Tam- 
pons fur die Benutzerin angenehmer und leichter von- 
statten geht, wahrend gleichzeitig die Ablosung von Fa- 
sern beim Einfiihren und Entfernen des Tampons ausge- 
schlossen ist. Die feste Verbindung des thermoplasti- 
schen Streifenabschnitts mit dem Vliesbandabschnitt 
gewahrleistet eine einwandfreie, glatte Konturierung 
der AuBenseite des Tampons, was ebenfalls zu einem 
erhohten Komfort beim Einfiihren des Tampons bei- 
tragt. Dabei hat sich iiberraschend gezeigt, daB auch bei 
sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten eine ein- 
wandfreie Versiegelung des thermoplastischen Streifen- 
abschnitts unter Beibehaltung seiner Struktur mit dem 
Vliesband moglich ist. Daher bleibt der nichtgewebte 
Streifenabschnitt, wie nicht ohne weiteres zu erwarten 
war, auch am Vliesbandabschnitt beim Aufrollen dessel- 
ben zu dem Wickelrohling fest haften, obwohl Fliehkraf- 
te auf ihn und insbesondere auf das freie unversiegelte 
Ende desselben einwirken. Infolge der festen Siegelver- 
bindung zwischen dem Streifenabschnitt und dem Vlies- 
band behalt das thermoplastische Material seine glatte 
Oberflache bei, wenn der expandierte und mit aufge- 
saugter Korperfliissigkeit gefiillte Tampon aus der Kor- 
perhohle mit Hilfe des Ruckholbandes wieder entfernt 
wird. Die mit dem Streifenabschnitt erreichte geringere 
Reibung gegeniiber der Wandung der Korperhohe 
tragt dazu bei, daB der Faserverband des expandierten 
Tampons seine dem Tamponrohling etwa entsprechen- 
de Form beibehalt. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand der schemati- 
schen Zeichnung eines Ausfuhrungsbeispiels naher be- 
schrieben. Es zeigen 

Fig. 1 bis 6 Verfahrensschritte zur Herstellung des 
erfindungsgemaBen Tampons und 

Fig. 7 eine Einrichtung zum Herstellen des erfin- 
dungsgemaBen Tampons in schaubildlicher Ansicht und 

Fig. 8 eine abgeanderte Ausfuhrungsform der Ein- 
richtung in Fig. 7 und 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine Transport- und Trenn- 
zange in der Greifstellung. 

In Fig. 6 ist ein Tampon 10 fur die Frauenhygiene 
abgebildet, der aus einem aus Fig. 3 ersichtlichen Ab- 
schnitt 11 bestimmter Lange eines sich aus wirr liegen- 
den Natur- und/oder Kunststoffasern zusammensetzen- 
den kalandrierten Vliesbandes 30 (Fig. 1, 2, 7 und 8) mit 
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einer der Lange des Tampons 10 etwa entsprechenden 
Breite besteht. Dieser Vliesbandabschnitt 11 ist um eine 
quer zu seiner Langsrichtung auBerhalb der Langsmitte 
des Vliesbandabschnitts 11 liegende Achse zu einem 
5 Tamponrohling 12 im wesentlichen auf sich selbst auf- 
gerollt und gleichzeitig mit einem Ruckholband 13 ver- 
sehen. Der Tamponrohling 12 ist auf die Endform des 
Tampons 10 im wesentlichen radial zur Wickelachse 
gepreBt. Durch die Pressung ist der Tampon mit tiber 
10 gleiche Umfangswinkel verteilt angeordneten PreBker- 
ben versehen. Das Einfuhrende 10a des Tampons 10 ist 
als rundkuppenartige Verjungung 10b ausgebildet. 

GemaB der Erfindung ist auf den die Umfangsflache 
des Tampons 10 bildenden Teil des Vliesbandabschnitts 
15 11 ein Streifenabschnitt 15 aus flussigkeitsdurchlassi- 
gem thermoplastischen Material unter Anwendung von 
Hitze und Druck aufgesiegelt, der aber langer als der 
Umfang des Tamponrohlings 12 bemessen ist. 

Fig. 2 bis 4 zeigen, daB der thermoplastische Streifen- 
20 abschnitt 15 mit dem Vliesband 30 mittels im Abstand 
paralleler SchweiBlinien 79 fest verbunden ist, die mit 
der Langsrichtung des Vliesbandes einen spitzen Win- 
kel bilden. Die Abstande zwischen den einzelnen 
SchweiBlinien 79 sind so bemessen, daB zwischen den 
25 SchweiBlinien das flussigkeitsdurchlassige Material des 
Streifenabschnittes 15 dicht auf dem Vliesbandmaterial 
aufliegt. Dadurch ist gewahrleistet, daB Flussigkeit, die 
auf den Streifenabschnitt 15 auf der Umfangsflache des 
Tampons auftrifft, durch die Kapillarwirkung des Faser- 
30 materials des darunterliegenden Vliesbandabschnittes 
11 sofort in das Innere des Tampons angesaugt wird. 

Das auBere Ende 15a des Streifenabschnitts 15 er- 
streckt sich uber das auBere Ende 11a des Vliesbandab- 
schnitts 11 hinaus und ist mit der AuBenseite eines Teils 
35 des auf den Vliesbandabschnitt 11 aufgesiegelten Strei- 
fenabschnitts 15 unter Anwendung von Hitze und 
Druck verschweiBt. 

Es ist ersichtlich, daB der thermoplastische, flussig- 
keitsdurchlassige Streifenabschnitt 15 schmaler als die 
40 Breite des Vliesbandabschnitts 11 ist, aber mit dem das 
Ruckholende 10c des Tampons 10 bildenden Langsrand 
lib des Vliesbandabschnitts 11 biindig ist. Der das Ein- 
fuhrende 10a des Tampons 10 bildende Langsrand 11c 
des Vliesbandabschnitts 11 steht iiber den zugehorigen 
45 Rand 15c des flussigkeitsdurchlassigen thermoplasti- 
schen Streifenabschnitts 15 auf einer Breite vor, die et- 
wa der Hohe der rundkuppenartigen Verjungung 106 
des Tampons 10 am Einfuhrende 10a entspricht. Der 
flussigkeitsdurchlassige Streifen setzt sich zumindest 
50 vorwiegend aus thermoplastischem, nicht gewebten Fa- 
sermaterial zusammen, welches vorzugsweise aus einer 
Bikomponentenfaser hergestellt ist, deren Kompone'v 
ten z. B. aus einem Polyesterkern und einer HD-Poly- 
athylen-Ummantelung bestehen. Es ist besonders 
55 zweckmafiig, wenn das Hochdruck-Polyathylen einen 
niedrigeren Schmelzpunkt als der Polyester aufweist 
Da das freie auBere Ende 15a des thermoplastischen 
Streifenabschnitts 15 mit der AuBenseite desjenigen 
Langenabschnitts des Streifenabschnitts 15 verschweiBt 
60 ist, der auf den Vliesbandabschnitt 11 aufgesiegelt ist, 
bildet der Streifenabschnitt 15 in Umfangsrichtung des 
Tamponrohlings 12 eine mit diesem fest verbundene 
Hulle, deren AuBendurchmesser demienigen des Tam- 
ponrohlings 12 entspricht Da die Hiille mit dem Faser- 
65 material des Vliesbandes 30 fest verschweiBt ist, wird 
die hohe Kapillarwirkung des Fasermaterials durch die 
Hulle hindurch sichergestellt, so daB der Tampon 10 
nach dem Pressen in einer mit sternformig angeordne- 
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ten Backen versehenen Presse, wie sie z. B. in der DE-PS 
14 91 161 beschrieben ist, eine Saugkapazitat und Saug- 
leistung aufweist, die einem entsprechenden Tampon 
ohne Umhullung ebenburtig ist, aber gegen die Ablo- 
sung von Fasern und Entspiralisieren geschiitzt ist. 

Das Verfahren zum Herstellen des vorstehend be- 
schriebenen Tampons besteht aus folgenden Schritten, 
die anhand der Fig. 1 bis 6 nachstehend beschrieben 
werden: 

GemaB Fig. 1 wird ein kalandriertes Yliesband 30, das 
aus wirr liegenden Natur- und/oder Kunststoffasern be- 
steht und eine der Lange des Tampons 10 entsprechen- 
de Breite aufweist, kontinuierlich zugefuhrt und zwi- 
schen Abschnitten 11 einer fur die Herstellung des Tam- 
pons 10 notwendigen Lange quer zu seiner Langsrich- 
tung jeweils durch sogenannte Schwachstellen 31 z. B. 
durch Perforieren geschwacht. Diese Schwachung wird 
zusatzlich durch ein Strecken des Vliesbandes 30 er- 
reicht, so daB in der Streckzone oder Schwachstelle 31 
eine Verdunnung des Vliesbandes 30 bzw. eine Vermin- 
derung seines Querschnitts, nicht aber eine Durchtren- 
nung des Vliesbandes 30 eintritt. Das Vliesband wird 
kontinuierlich in Richtung des Pfeiles x weiterbewegt. 
Etwa gieichzeitig wird ein fortlauf end zugefiihrter Strei- 
fen 32 aus thermoplastischem, flussigkeitsdurchlassi- 
gem, nicht gewebtem Material jeweils in einen Streifen- 
abschnitt 15 durchtrennt, dessen Lange den Umfang des 
in Fig. 5 gezeigten Tamponrohlings 12 uberschreitet. 
Danach wird der flussigkeitsdurchlassige, thermoplasti- 
sche Streifenabschnitt 15 auf die AuBenseite eines in 
Bewegungsrichtung x des Vliesbandes 30 ruckwartigen, 
vor einer Schwachstelle 31 liegenden Bereiches des 
Vliesbandes 30 unter Ausiibung von Hitze und Druck 
entlang paralleler, schrag zur Langsrichtung des Vlies- 
bandes 30 verlaufender SchweiBlinien 79 aufgesiegelt. 
Die Anordnung des Streifenabschnitts 15 auf der Ober- 
seite des Vliesbandes 30 ist dabei derart vorgesehen, 
daB sich das in Bewegungsrichtung x des Vliesbandes 30 
riickwartige auBere Ende 15a (Fig. 3) des Streifenab- 
schnitts 15 frei, d. h. unversiegelt, uber die Schwachstelle 
31 des Vliesbandes 30 hinaus erstreckt Danach wird das 
Vliesband 30 an der Schwachstelle 31 durchtrennt, so 
daB der Vliesbandabschnitt 11 entsteht. 

Danach wird der Vliesbandabschnitt 1 1 um eine quer 
zu seiner Langsrichtung verlaufende Achse, die in Fig. 3 
durch einen Wickeldorn 33 dargestellt ist, gemaB Fig. 4 
im wesentlichen auf sich selbst zu einem Tamponrohling 
12 aufgerollt, der in Fig. 5 gezeigt ist. Dieses Aufrollen 
des Vliesbandabschnitts 11 geschieht in der Weise, daB 
das eine Ende 11a der auBeren Schicht des aufgerollten 
Vliesbandabschnitts 11 das andere Ende \\d (siehe 
Fig. 3 und 5) der darunter liegenden Schicht des aufge- 
rollten Vliesbandabschnitts 11 in Umfangsrichtung des 
Tamponrohlings 12 uberlappt Hierdurch wird am Au- 
Benumfang des Tamponrohlings 12 eine gleichmaBigere 
Materialverteilung und infolgedessen eine im wesentli- 
chen zylindrische Form desselben erreicht 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, ist die Lange des ther- 
moplastischen, fliissigkeitsdurchlassigen Streifenab- 
schnitts 15 so bemessen, daB dieser den Umfang des 
Tamponrohlings 12 vollstandig auf der vorgesehenen 
Breite umschlieBt, wobei zunachst noch das freie bzw. 
unversiegelte Ende 15a an der AuBenseite vorsteht Der 
Wickelvorgang wird nunmehr dadurch abgeschlossen, 
daB dieses freie, unversiegelte Ende 15a des Steifenab- 
schnitts 15 unter Ausiibung von Hitze und Druck an den 
dem auBeren Ende des Vliesbandabschnitts 11 in Um- 
fangsrichtung des Tamponrohlings 12 benachbarten 
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Teil des auf den Vliesbandabschnitt 11 aufgesiegelten 
thermoplastischen Streifenabschnitts 15 aufgeschweiBt 
wird. Da hierbei die Oberflachen aus HD-Polyathylen 
der Schmelzfasern aufeinander zu liegen kommen, 
5 braucht der Siegeldruck nicht so groB zu sein, wie beim 
vorherigen Aufsiegeln des Streifenabschnitts 15 auf das 
Vliesband 30, um eine gute Versiegelung zu erreichen. 

GemaB Fig. 3 wird vor dem Wickeln das Riickhol- 
band 13 quer zur Langsrichtung des Vliesbandab- 
io schnitts 11 um dieses herum gelegt und gegebenenfalls 
anschlieBend an seinen freien Enden verknotet. Der fer- 
tiggestellte Tamponrohling 12 wird anschlieBend einer 
Presse zugefuhrt, die gemaB der DE-PS 14 91 161 aus 
sternformig angeordneten PreBbacken besteht, in der 
15 der Tamponrohling 12 im wesentlichen radial auf die 
Endform des in Fig. 6 dargestellten Tampons 10 gepreBt 
wird. Danach wird das Einfuhrende 10a des Tampons in 
Form einer rundkuppenartigen Verjungung 106 ver- 
formt, um das Einfuhren des Tampons in die Korper- 
20 hohle zu erleichtern. Es ist fur das vorliegende Verfah- 
ren nicht wesentlich, wo und wie das Riickholband 13 im 
einzelnen appliziert wird. 

Es versteht sich, daB die Lange des Streifenabchnitts 
15 von dem Enddurchmesser des Tamponrohlings 12 
25 abhangt. Danach richtet sich auch die Lange des frei 
iiberstehenden, unversiegelten En^os 15a des Streifen- 
abschnitts 15, die in der Regel zwischen 10 und 50 mm 
betragt. 

Aus den Fig. 2 bis 6 ist ersichtlich, daB die AuBenseite 

30 des Vliesbandes 30 mit dem fliissigkeitsdurchlassigen, 
thermoplastischen Streifenabschnitt 15 auf einer Breite 
abgedeckt wird, die sich von dem das Ruckhohlende 10c 
des Tampons 10 bildenden Langsrand Mb des Vliesban- 
des 30 nur bis in die Nahe des das Einfuhrende 10a des 

35 Tampons 10 bildenden Langsrande^ 11c des Vliesband- 
abschnitts 11 erstreckt Der vom thermoplastischen 
Streifenabschnitt 15 unbedeckte Langsrand 11c des 
Vliesbandes 30 ist so breit bemessen, daB er zur Ausfor- 
mung der kugelkalottenartigen Verjungung 10b des 

40 Einfuhrendes 10a des Tampons 10 nach dem Pressen des 
Tamponrohlings 12 in die Endform des Tampons 10 
verformt werden kann. Dadurch ist gieichzeitig gewahr- 
leistet, daB das von dem Streifenabschnitt 15 freie Ein- 
fuhrende 10a unmittelbar von der aufzusaugenden Kor- 

45 perfliissigkeit beaufschlagt wird und der Tampon infol- 
gedessen unverzogert expandiert und dadurch seine 
voile Saugfahigkeit entfalten sowie die voile Schutz- 
funktion fur die Benutzerin ubernehmen kann. Dabei 
vermittelt das thermoplastische, nicht gewebte Material 

50 infolge seines geringen Reibungskoeffizienten die An- 
nehmlichkeit des leichten, weichen Einfuhrens des Tam- 
pons in die Korperhohie sowie einen Schutz gegemiber 
einem Ablosen von Fasern beim Einfuhren bzw. Entfer 
nen des Tampons in die bzw. aus der Korperhohie. Infol- 

55 ge der im Vergleich zu dem Vliesbandmaterial wesent- 
lich hoheren Gleitfahigkeit des nicht gewebten Materi- 
als des Steifenabschnitts 15 am Umfang des Tampons 
wird ferner einer etwaigen Neigung zum Entspiralisie- 
ren des Tampons beim Entfernen des Tampons aus der 

60 Korperhohie am Ende seines Gebrauchs wesentlich ent- 
gegengewirkt 

Fig. 7 zeigt eine Einrichtung zum Herstellen des erfin- 
dungsgemaBen Tampons unter Anwendung des vorste- 
hend beschriebenen Verfahrens. Im linken Teil der 

65 Zeichnung ist ein Vliesband 30 dargestellt, das von einer 
Vorratsrolle 50 kontinuierlich in Bewegungsrichtung x 
einer Schwachungsstation 51 zugefuhrt wird. Die 
Schwachungsstation 51, der eine Stutzrolle 52 vorge- 
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sch?ltet ist besteht in Bewegungsrichtung des Vliesban- 
des 30 aus einem Paar Perforier- und Klemmwalzen 53 
sowie einem Paar Streckwalzen 54. Da die Perforier- 
und Klemmwalzen 53 das Vliesband vor den Streckwal- 
zen 54 im Augenblick der Streckung festhalten und die 
Streckwalzen 54 mit ihren Streckbacken 54a eine Be- 
sculeunigung des von ihnen erfaBten Vliesbandes in 
Transportrichtung x hervorrufen, wird auf der Strecke 
zwischen den Perforier- und Klemmwalzen 53 und den 
Streckwalzen 54 das Vliesband 30 ausgedunnt bzw. im 
Querschnitt vermindert, so daB die Schwachstelle 31 
entsteht Der Schwachungsstation 51 sind an der Ober- 
seite der Bewegungsbahn des Vliesbandes eine Trans- 
portwalze 55 und an der Unterseite ein endloses Trag- 
band 56 nachgeschaltet, das um eine vordere, unmittel- 
bar unter der Transportwalze 55 Iiegende Antriebs- und 
Spannrolle 56a und eine weitere Umlenkrolle 56/? her- 
umgefuhrt ist. 

Eine Siegelstation 60 besteht aus einer unter der Be- 
wegungsbahn des Vliesbandes 30 angeordneten Druck- 
rolle 57, deren Achse 58 an beiden Enden in einer auf 
und ab bewegbaren Fuhrung 59 gelagert und auf je 
einer Druckfeder 61 abgestutzt ist Die federbelastete 
Druckrolle 57 ist mittels der Fuhrung 59 in Richtung 
einer Siegelrolle 62 intermittierend, z. B. mittels einer 
nicht gezeigten Steuerkurve, bewegbar. Die Siegelrolle 
62 ist in geeigneter Weise, z. B. mittels elektricher Wi- 
derstandsheizung, beheizbar und entgegen dem Uhrzei- 
gersinn antreibbar. Der Siegelrolle 62 sind dariiber hin- 
aus eine groBere und eine kleinere Umlenkrolle 63 und 
64 zugeordnet. Die kleinere Umlenkrolle 64 ist in Bewe- 
gungsrichtung x des Vliesbandes 30 hinter der Umlenk- 
rolle 63 groBeren Durchmessers erhoht angeordnet. Um 
die Siegelrolle 62 und die beiden Umlenkrollen 63 und 

64 ist ein endloses Siegelband 65 gelegt, das aus einem 
Material hergestellt ist, welches gegenuber der Tempe- 
ratur der Siegelrolle 62 hitzebestandig, aber in der Lage 
ist, die Warme der Siegelrolle 62 auf die AuBenseite des 
endlosen Siegelbandes 65 zu ubertragen. Bevorzugt 
werden als Werkstoffe fiir das Siegelband 65 Silicon- 
gummi oder Bandstahl verwendet, die eine gute War- 
meiibertragung von der Siegelrolle 62 auf den thermo- 
plastischen Streifenabschnitt 15 und eine hohe Lebens- 
dauer gewahrleisten. Die Oberflache des Siegelbandes 

65 kann entsprechend einem gewunschten Siegelmuster 
profiliert sein, so daB die SchweiBstellen zwischen Vlies- 
band 30 und Streifenabschnitt 15 im Abstand voneinan- 
der vorgesehen sind (SchweiBlinien 79 in Fig. 3). 

Es ist ersichtlich, daB vor der Siegelstation 60 ober- 
halb des Vliesbandes 30 und der Schwachungsstation 51 
eine Vorratsrolle 66 fur den fortlaufenden Streifen 32 
aus nicht gewebtem, flussigkeitsdurchlassigem und ther- 
moplastischem Fasermaterial vorgesehen ist, der iiber 
eine abgefederte Umlenkrolle 67 einer Schneidstation 
70 zugefiihrt wird. 

Die Schneidstation 70 besteht aus einem Paar ober- 
halb und unterhalb des Streifens 32 angeordneter, ge- 
genlaufig angetriebener Transportwalzen 68 und einem 
danach angeordneten Paar Schneidwalzen 69, 69a die 
ebenfalls gegenlaufig angetrieben werden und von de- 
nen die Messerwalze 69 auf einem wesentiichen Teil 
einer Mantellinie mit Schneiden fur die uberwiegende 
Durchtrennung des Streifens 15 versehen ist. Die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Transportwalzen 68 und 
Schneidwalzen 69, 69a entspricht etwa der halben 
Transportgeschwindigkeit des Vliesbandes 30, derart, 
daB der Streifen 32 in Richtung des Pfeiles y von der 
Vorratsrolle 66 mit der der Lange des zu applizierenden 



Streifenabschnitts 15 des nicht gewebten Materials ent- 
sprechenden Geschwinuigkeit fortlaufend abgezogen 
werden kann. 

Die Schneidwalzen 69 durchschneiden den Streifen 32 
5 inQuerrichtung im wesentiichen, jedoch nicht vcllstan- 
dig, so daB der vorlaufende, durch das Schneiden gebil- 
dete Streifenabschnitt 15 mit dem nachfolgenden Strei- 
fen noch uber einige wenige sog. Stege verbunden ist 
Der Schneidstation 70 ist eine Vakuumrolle 71 nach- 
io geschaltet, deren konstruktiver Aufbau in Fig. 8 naher 
gezeigt und im Zusammenhang mit der Beschreibung 
der darin gezeigten abgeanderten Ausfuhvungsform 
weiter unten naher beschrieben ist Der Vakuumrolle 71 
ist eine Beschleunigungswalze 72 kleineren Durchmes- 
15 sers an der Oberseite zugeordnet und dient dazu, das 
nicht gewebte Material gegen die Vakuumrolle 71 anzu- 
driicken. Die Umfangsgeschwindigkeit der Vakuumrol- 
le 71 und der Beschleunigungswalze 72 entspricht der 
Transportgeschwindigkeit des Vliesbandes 30. Die Va- 
20 kuumrolle 71 ist auf ihrer Umfangsflache mit Lochern 
versehen, wobei der innere Hohlraum der Vakuumrolle 
an eine Vakuumquelle angeschlossen ist die ein- und 
abschaltbar ist (nic t gezeigt). Daher kann der von der 
Schneidstation 70 kommende Streifenabschnitt 15 ge- 
25 gen den Umfang der Vakuumrolle 71 angesaugt und in 
gestreckter Lage in Uhrzeigerrichtung in den Spalt mit- 
genommen werden, den die Vakuumrolle 71 mit der 
Beschleunigungswalze 72 bildet Sobald das vordere En- 
de des Streifenabschnitts 15 in den Spalt zwischen der 
30 Beschleunigungswalze 72 und der Vakuumrolle 71 ge- 
rat, wird der Streifenabschnitt 15 auf die doppelte Ge- 
schwindigkeit, namlich die Vliesbandgeschwindigkeit, 
beschleunigt und infolgedessen vollstandig von dem 
nachfolgenden, nicht gewebten Streifen 32 im Bereich 
35 der Schnittstelle abgerissen, die in der Schneidstation 70 
hergestellt wurde. 

Die Vakuumrolle 71 nimmt nunmehr den auf ihrem 
Umfang angesaugten Streifenabschnitt 15 zu dem Spalt 
mit, den die Vakuumrolle 71 mit dem endlosen Siegel- 
40 band 65 auf der Siegelrolle 62 bildet Da die Vakuumrol- 
le 71 schrag oberhalb vor der Siegelrolle 62 das endlose 
Siegelband 65 beruhrt und an dieser Stelle das Vakuum 
in Drehrichtung der Vakuumrolle 71, wie weiter unten 
beschrieben, abgesperrt wird, wird der thermoplasti- 
45 sche Streifenabschnitt 15 zum fruhestmoglichen Zeit- 
punkt durch die Siegelrolle 62 und das erhitzte endlose 
Siegelband 65 durch Adhasion rnitgenommen und er- 
warmt Infolgedessen ist der Streifenabschnitt 15 bei der 
weiteren Mitnahme durch den Spalt zwischen Siegelrol- 
50 le 62 und Vakuumrolle 71 durch das endlose Siegelband 
65 beim Auftreffen auf die Oberflache des Vliesbandes 
30 soweit vorgewarmt, daB die Schmelzfasern des Strei- 
fenabschnitts 15 im Bereich des Rollenspalts zwischen 
der Druckrolle 57 und der Siegelrolle 62 schmelzen und 
55 infolge der richtigen Druck- und Temperatureinstellung 
eine innige Verbindung mit den Fasern an der Oberfla- 
che des Vliesbandes hergestellt wird. 

Im Bereich des oberen Siegelbandes 65 befindet sich 

. ii j \ n:__i u„ in «.m 

unternaio aer tjeweguiigsuaini ucs viicauauuv-o ^ 
eo derum ein endloses Transportband 73, das um eine in 
Bewegungsrichtung x des Vliesbandes vordere Umlenk- 
rolle 74 gefuhrt ist, die hinter der Druckrolle 57 sowie in 
geringem Abstand unterhalb des Vliesbandes 30 ange- 
ordnet ist Das Transportband 73 driickt das Vliesband 
65 mit dem darauf aufgesiegelten Streifenabschnitt 15 des 
nicht gewebten Materials gegen die groBere Umlenk- 
rolle 63 des Siegelbandes 65, da eine Umlenkrolle 75 des 
unteren endlosen Transportbandes 73 in den Walzen- 
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spalt zwischen der groBeren Umlenkrolle 63 und der 
dahinter, aber hoher liegenden kleineren Umlenkrolle 
64 des Siegelbandes 65 hineingedruckt wird. Das Trans- 
portband 73 wird etwa quer zum Vliesband 30 nach 
unten urn eine weitere Umlenk- oder Spannrolle 76 her- 
umgefuhrt Die endlosen Bander 65 und 73 werden kon- 
tinuierlich im bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn ange- 
trieben, so daB das Vliesband mit dem darauf aufgesie- 
gelten thermoplastischen Streifenabschnitt 15 standig 
weitertransportiert wird. Durch die beschriebene Um- 
lenkung wird eine einwandfreie Ablosung des Vlies- 
bandabschnitts 11 mit dem darauf aufgesiegelten Strei- 
fenabschnitt von dem Siegelband 65 sichergestellt Ge- 
gebenenfalls konnen die Umlenkrollen 63, 64 gekuhlt 
werden. 

Fig. 2 zeigt das Vliesband 30 nach dem Aufsiegeln des 
Streifenabschnitts 15 auf das jeweils ruckwartige Ende 
11a eines VHesbandabschnitts 11. Es ist ersichtJich, daB 
das ruckwartige Ende 15a des Streifenabschnitts 15 sich 
iiber die Schwachstelle 31 des Vliesbandes 30 hinaus bis 
zu dem nachfolgenden Vliesbandabschnitt 11 erstreckt, 
aber nicht mit dem Vliesband 30 versiegelt ist Um dies 
zu gewahrleisten, ist die Fuhrung 59 mit der federbela- 
steten Druckrolle 57 in und entgegen der Siegelrolle 62 
auf und ab bewegbar ausgebildet und so steuerbar, daB 
die Druckrolle 57 in dem in Fig. 7 dargestellten Be- 
triebszustand nach unten aus dem Beriihrungszustand 
mit dem Vliesband 30 wegbewegt wird. Dadurch hangt 
das Vliesband 30 zwischen den Transportbandern 56 
und 73 durch und wird auf dem Tansportband 73 abge- 
stiitzt, dessen Umlenkrolle 74 gegeniiber der Bewe- 
gungsbahn des Vliesbandes 30 tiefer liegt, wenn dieses 
mittels der Druckrolle 57 gegen die Siegelrolle 62 ge- 
preBt wird. Im Endbereich des endlosen Siegelbandes 65 
ist dessen Temperatur so gering, daB eine Erweichung 
oder ein Aufschmelzen der Schmelzfasern des freien, 
unversiegelten Endes 15a des Streifenabschnittes 15 
ausgeschlossen ist und dieses weiterhin unversiegelt auf 
dem Vliesband 30 aufliegt. 

An die beiden endlosen Bander 65 und 73 schlieBt sich 
ein Ausgleichs- oder Entspannungsbereich 77 fur das 
Vliesband 30 mit den darauf in Langenabstanden aufge- 
schweiBten Streifenabschnitten 15 an, in dem das Vlies- 
band zwischen den beiden genannten endlosen Trans- 
portbandern und einer Fiihrungsrolle 78 durchhngt. 
Dieser Ausgleichsbereich trennt den kontinuierlichen 
vorderen ArbeitsprozeB von dem nachfolgenden inter- 
mittierend arbeitenden ProzeB. 

An die Fiihrungsrolle 78 schlieBt sich ein Teil einer 
Vliesbandtrennvorrichtung 80 an, der aus einem Paar 
Klemmbacken 81 besteht, die jeweils an der Ober- und 
Unterseite der Bewegungsbahn des Vliesbandes 30 hin 
und her schwenkbar angebracht sind. Die Klemmbak- 
ken 81 klemmen intermittierend jeweils das Vliesband 
30 hinter dem riickwartigen, nicht versiegelten Ende 15a 
des Streifenabschnitts 15 auf dem davor befindlichen 
Vliesbandabschnitt 11 fest, um, wie nachstehend be- 
schrieben, den Vliesbandabschnitt 11 vom Vliesband 30 
trpnnpn 711 konnen. 

Den Klemmbacken 81 ist eine Ruckholband- Anbring- 
und Knotvorrichtung 90 nachgeschaltet, die gemaB der 
DE-PS 14 91 160 ausgebildet sein kann und daher nicht 
naher dargestellt ist. Es genugt der Hinweis, daB das 
Ruckholband 13 mittels dieser Vorrichtung um den 
Vliesbandabschnitt 11 herumgelegt und seine freien En- 
den miteinander verknotet werden, wenn eine Trenn- 
und Transportzange 1 10, wie nachstehend beschrieben, 
den Vliesbandabschnitt 11 vorgezogen hat. Das Ruck- 



holband 13 hangt von dem das Ruckholende 10c des 
Tampons 10 bildenden Langsrand lib des VHesbandab- 
schnitts 11 herab (nicht dargestellt). Der Vliesbandab- 
schnitt 1 1 ist dabei durch eine Offnung 83 der Vorrich- 

5 tung 90 hindurchgefuhrt 

AnschlieBend ist eine Wickelstation 100 vorgesehen, 
die zur Herstellung des Tamponrohlings 12 dient und 
der die Trenn- und Transportzange 110 nachgeschaltet 
ist, die in Hohe der Bewegungsbahn des Vliesbandes 30 

10 in und entgegen dessen Bewegungsrichtung bei zuruck- 
gezogenem Wickeldorn 33 durch die Offnung 83 der 
Vorrichtung 90 hindurch hin und her bewegbar und in 
der DE-PS 9 15 382 beschrieben ist. Diese Trenn- und 
Transportzange 110 erfaBt das vordere freie Ende ltd 

15 des Vliesbandes 30 und zieht dieses unter Durchtren- 
nung an der Schwachstelle 31 hinter den das Vliesband 
30 festklemmenden Klemmbacken 81 in den Wirkungs- 
bereich der Ruckholband-Anbring- und -Knotvorrich- 
tung 90 sowie der Wickelstation 100, in welchen der 

20 gebildete Vliesbandabschnitt 11 in gestreckter Lage ge- 
halten wird. In diesem Augenblick wird der gabelformi- 
ge Wickeldorn 33 aus seiner aus der Bewegungsbahn 
des Vliesbandes 30 zuruckgezogenen Stellung axial mit 
seinen Gabelzinken tiber bzw. unter den Vliesbandab- 

25 schnitt 11 vorwarts bewegt, so daB der Vliesbandab- 
schnitt 1 1 sich in dem Gabelspalt bef indet und der Wik- 
keldorn noch geringfugig iiber die Breite des Vliesband- 
abschnittes 11 hinaus vorsteht. Der Wickeldorn 33 tiber- 
greift den Vliesbandabschnitt 11 in einem Querschnitts- 

30 bereich, der in Bewegungsrichtung x hinter der Langs- 
mitte des VHesbandabschnitts 11 liegt, so daB das ruck- 
wartige Ende 11a des VHesbandabschnitts It (Fig. 3) 
dessen vorderes Ende llc/beim Aufwickeln in Umfangs- 
richtung des Tamponrohlings 12 iiberlappt. 

35 Parallel zur Wick^lachse sind vorzugsweise durch 
elektrische Widerstandsheizung beheizbare Streichbak- 
ken 101 an diametral gegeniiberliegenden Seiten des 
Wickeldorns 33 angeordnet, die radial zur Wickelachse 
gegen den Tamponrohling 12 mittels einer nicht darge- 

40 stellten Steuervorrichtung andruckbar sind. Die Streich- 
backen 101 werden auf eine Temperatur erhitzt, die 
ausreicht, um die aufeinanderliegenden Schmelzfasern 
des frei uberstehenden, unversiegelten Endes 15a des 
Streifenabschnitts 15 mit sich selbst zu verschmelzen 

45 und dadurch eine in Umfangsrichtung feste, geschlosse- 
ne Hiille aus nicht gewebtem Material zu schaffen. Die 
Temperatur und die Andruckkraft der Streichbacken 
101 konnen somit geringer bemessen sein als die Tem- 
peratur und die Andruckkrafte der Siegelrolle 62. 

50 Der Weitertransport des Tamponrohlings 12 zu einer 
Tamponpresse kann mit Hilfe einer Einrichtung durch- 
gefiihrt werden, wie sie in der DE-PS 19 38 942 be- 
schrieben ist. Die Presse kann entsprechend der DE-PS 
14 91 161 ausgebildet sein. Die rundkuppenartige Ver- 

55 jiingung 106 am Einfuhrende 10a des Tampons 10 wird 
nach dem Pressen mittels eines beheizten Formstempels 
hergestellt, wie er in der DE-PS 14 91 200 beschrieben 
ist. 

Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung einer ab- 
60 geanderten Ausfuhrungsform der Einrichtung zum Her- 
stellen des Tampons in Fig. 6, wobei gegeniiber der 
Ausfuhrungsform in Fig. 7 unveranderte Teile die glei- 
chen Bezugszeichen tragen. 

Eine Druckrolle 200 ist unmittelbar der Schwa- 
65 chungsstation 51 nachgeschaltet. Im Gegensatz zur 
Ausfuhrungsform in Fig. 7 fehlt in Fig. 8 die Anordnung 
des Siegelbandes 65. Fiir die Siegelung ist hier allein 
eine Siegelrolle 201 vorgesehen, die weiter unten naher 
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beschrieben ist 

In Hohe der Siegelrolle 201 befindet sich unterhalb 
der Bewegungsbahn des Vliesbandes 30 ein Riemenf 6r- 
derer 202, der aus einer Vielzahl von vorderen Antriebs- 
scheiben 203 und ruckwartigen Umlenkscheiben 204 be- 
steht, die jeweils endlose Fuhrungsriemen 205 tragen. 

Die Fuhrungsriemen 205 werden im Obertrum von 
einer Stutzrolle 206 abgestutzt, der auf der Oberseite 
der Bewegungsbahn des Vliesbandes 30 eine Druckrolle 
207 wesentlich groBeren Durchmessers gegenuberliegt 
Die Stutzrolle 206 und die Druckrolle 207 stehen auf 
Klemmung gegeneinander, so daB das Vliesband 30 fest- 
gehalten wird, wenn der in Bewegungsrichtung dahin- 
terliegende Vliesbandabschnitt 11 mittels der hinter 
dem Riemenforderer 202 vorgesehenen Transport- und 
Trennzange 110 aus dem Transportsystem herausgezo- 
gen wird. Dem Obertrum der Fuhrungsriemen 205 ist 
eine UmlenkroJJe 208 zugeordnet, von der aus das Ober- 
trum der Fuhrungsriemen 205 in Richtung schrag ab- 
warts zu den Umlenkscheiben 204 hin abgelenkt wird. 

Oberhalb der Bewegungsbahn des Vliesbandes 30 be- 
findet sich eine Fuhrungsvorrichtung 209, die ebenfalls 
aus mehreren, axial im Abstand gegeneinander versetz- 
ten Umlenkscheiben 210, 211 besteht, auf denen wieder- 
um axial versetzt endlose Riemen 212 angeordnet sind, 
die jeweils oberhalb der Fuhrungsriemen 205 des unte- 
ren Riemenforderers 202 angeordnet sind. Die vorderen 
Umlenkscheiben 210 der Fuhrungsvorrichtung 209 be- 
finden sich dicht hinter der Druckrolle 207, wahrend die 
ruckwartigen Umlenkscheiben 211 oberhalb der ruck- 
wartigen Umlenkscheiben 204 des Riemenforderers 202 
angeordnet sind. Dem Untertrum der endlosen Riemen 
212 der Fuhrungsvorrichtung 209 ist in der Nahe der 
Umlenkscheiben 211 eine Umlenkrolle 227 zugeordnet, 
von der das Untertrum schrag aufwarts zu den Umlenk- 
scheiben 211 gerichtet ist. Infolgedessen bilden das 
Obertrum der Fuhrungsriemen 205 und das Untertrum 
der endlosen Riemen 212 in Bewegungsrichtung des 
Vliesbandes 30 hinter den Umlenkrollen 208 und 227 
einen sich offnenden Spalt 228, in den die Trenn- und 
Transportzange 110 zum taktweisen Erfassen des je- 
weils vorderen Endes des Vliesbandes 30 durch die Off- 
nung 83 der RQckholband-Anbring- und Knotvorrich- 
tung 90 hindurch hineinbewegbar ist. 

Die ruckwartigen Umlenkscheiben 211 und 204 der 
oberen Fuhrungsvorrichtung 209 bzw. des unteren Rie- 
menforderers 202 sind auf jeweils 180° mit radial nach 
auBen vorstehenden Fuhrungssegmenten 213 und 214 
versehen, die synchron zueinander laufen und das Vlies- 
band 30 tragen bzw. fiihren, wenn die Transport- und 
Trennzange 110 sich entgegen der Transportrichtung x 
des Vliesbandes 30 in Richtung des Spaltes 228 zwischen 
den Umlenkscheiben 211 und 204 bewegt, um das vor- 
dere Ende des Vliesbandes 30 zu erfassen und dieses mit 
einer gegeniiber der Transportgeschwindigkeit des 
Vliesbandes erhohten Geschwindigkeit in den Wir- 
kungsbereich der Riickholband-Anbring- und -Knot- 
vorrichtung 90 und der Wickelstation 100 zu Ziehen. Da 

sirh Hip Driirkrnllp 207 mit Hpr Stfit7rnllp ?Ofi in pinpm 

Abstand von dem Spalt 228 zum Erfassen des vorderen 
Endes des Vliesbandes 30 durch die Transport- und 
Trennzange 110 befindet, der groBer als die Lange eines 
Vliesbandabschnittes 11 bemessen ist, befindet sich die 
Schwachstelle 31 des Vliesbandes 30 jeweils hinter der 
Druckrolle 207 und der Stutzrolle 206, so daB die Trans- 
port- und Trennzange 110 den sich bis zu der Schwach- 
stelle 31 hinter der Druckrolle 207 erstreckenden Ab- 
schnitt des Vliesbandes 30 wegzieht und an der 



Schwachstelle 31 abreiBt Nach dieser Vereinzelung des 
Vliesbandabschnittes 11 wird dieser mittels der Trans- 
portzange 110 in den Bereich der Ruckholband-An- 
bring- und -Knotvorrichtung 90 und der Wickelstation 
5 100 gefuhrt Wahrend das Anbringen des Ruckholban- 
des 13 und das Verknoten desselben wie in Verbindung 
mit Fig. 7 beschrieben stattfinden kann, ist die Wickel- 
station 100 ebenfalls mit einem Wickeldorn 33 ausgeru- 
stet, der axial hin und her bewegbar sowie im Drehsinn 
antreibbar ist Jedoch sind in der Wickelstation 100 ge- 
maB Fig. 8 die Streichbacken 215, 216 zum Versiegeln 
des freien uberstehenden Endes 15a des Streifenab- 
schnitts 15 mit dem auf dem Tamponrohling 12 befestig- 
ten Teil des Streifenabschnitts 15 unterschiedlich ausge- 
bildet 

Die untere und obere Streichbacke 215, 216 sind im 
radialcn Abstand vom Wickeldorn 33 zugeordnet, wo- 
bei vorzugsweise nur die untere Streichbacke 215 be- 
heizbar ist, die sich im 3. Quadranten eines Kreises iiber 
einen Winkel von 190 bis 280° erstreckt Durch eine 
Durchbrechung 217 der unteren Streichbacke 215 hin- 
durch ist ein beheizbares Siegelelement 218 gegeniiber 
dem Wickeldorn 33 hin und her bewegbar angeordnet, 
das zum Ansiegeln des bislang unversiegelten ruckwar- 
tigen Endes 15a des Streifenabschnitts 15 auf einen Teil 
des auf dem Umfang des Tamporirohiings 12 befestigten 
Streifenabschnitts 15 vorgesehen ist. Da die Stir nfl ache 
218a des Siegelelementes 218 schmal ist, ist eine nur 
mantellinienformige VerschweiBung des auBeren Ran- 
des des freien Endes 15a des Streifenabschnitts 15 mit 
dem auf dem Umfang des Tamponrohlings 12 befestig- 
ten Material desselben Streifenabschnitts 15 moglich. 

Fig. 9 zeigt eine Draufsicht auf die Trenn- und Trans- 
portzange 110, deren Zangenmaul aus drei Zinkenpaa- 
ren 110a besteht, welche in der gezeigten Greifstellung 
in den Zinken entsprechende Zwischenraume zwischen 
den Fuhrungssegmenten 213 bzw. 214 der Fuhrungsvor- 
richtung 209 bzw. des Riemenforderers 202 eingreifen. 
Das Untertrum der endlosen Riemen 212 und das Ober- 
trum der Fuhrungsriemen 205 sind in einem Abstand 
voneinander angeordnet, durch den das Vliesband 30 
nicht zusammengepreBt, sondern lediglich ohne wesent- 
liche PreBfunktion mitgefiihrt wird, so daB das Heraus- 
ziehen des Vliesbandabschnitts 11 zwischen den er- 
wahnten Trumen mittels der Trenn- und Transportzan- 
ge 110 einschlieBlich des AbreiBens von dem nachfol- 
genden Vliesband 30 an der Schwachstelle 31 desselben 
ohne weiteres gewahrleistet ist. 

Fur das Zufuhren, Zuschneiden und Uberfuhren des 
thermoplastischen Streifenabschnitts 15 zur Vakuum- 
rolle 71 sind bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 8 die- 
s.elben Vorrichtungen wie in Fig. 7 vorgesehen. In Fig. 8 
ist lediglich der Aufbau der Vakuumrolle 71 insofern 
naher ersichtlich, als im Inneren der Vakuumrolle 71 ein 
Schieber 219 angeordnet ist, der feststeht und iiber sei- 
nen Umfang von etwa 180° hinweg mit seitlichen Saug- 
offnungen 220 versehen ist, die eine Saugwirkung iiber 
sich daran anschlieBende kleinere Saugoffnungen 221 in 
d?r Umf ?ings wandung der Vakuumrolle 71 prmnglirhpn 
Fig. 8 zeigt in vergroBerter Darstellung die besonde- 
re Ausbildung der Siegelrolle 201, die es ermoglicht, 
ohne ein endloses Siegelband die Versiegelung lediglich 
auf einem Teilumfang der Siegelrolle 201 durch beheiz- 
bare Siegelelemente 223, 224 vorzunehmen, die auf ei- 
nem Grundkorper 222 diametral gegeniiberliegend an- 
geordnet und entsprechend dem SchweiB- oder Siegel- 
muster profiliert sind. Die Umfangslange der Siegelele- 
mente 223 bzw. 224 entspricht jeweils genau der Lange 
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eines Streifenabschnitts 15, der auf den Vliesbandab- 
schnitt 1 1 aufgesiegelt werden soil Zwei nicht beheizte 
Isoliereiiemente 225, 226 sind auf dem GrundkorDer 222 
befestigt, die urn 90° gegenfiber den diametral gegen- 
uberliegenden Siegelelementen 223, 224 versetzt sind. 
Die Umfangsbogen der Isolierelemente 225, 226 haben 
den gleichen Radius wie die AuBenflachen der Siegel- 
elemente 223, 224, so daB sich eine Umfangsflache aus 
Kreissektoren gleichen Radius' ergibt Durch die An- 
ordnung der Iso,ierelemente 225, 226 wird sicherge- 
stellt, daB jeweils das entgegen der Drehrichtung der 
Siegelrolle 201 fiber die Siegelelemente 223 bzw. 224 
fibers tehende freie bzw. unversiegelte Ende 15a der 
thermoplastischen Streifenabschnitte 15 auf eines der 
Isolierelemente 225, 226 zu liegen kommt und infolge- 
dessen nicht gegen das Vliesband 30 gesiegelt wird. 

Urn zu gewahrleisten, daB die Streifenabschnitte 15 
aus dem thermoplastischen, nicht gewebten Material 
jeweils genau auf die Siegelelemente 223 bzw. 224 zu 
Iiegenkommen, werden, wie weiter oben bereits er- 
Avahnt wurde, die Schneidwalzen 69 etwa mit der halben 
Umfangsgeschwindigkeit der Vakuumrolle 71 gedreht. 
Die Schneidwalzen 69 durchschneiden den Streifen 32 
im wesentlichen, aber nicht vollstandig, so daB beider- 
seits dieses Schnitts der nicht gewebte Materialstreifen 25 
32 weiterhin fiber nicht gezeigte Materialstege ahnlich 
wie bei einer Perforierung verbunden bleibt. Die nach- 
geordnete Beschleunigungswalze 72 wird mit einer Urn- 
drehungsgeschwindigkeit angetrieben, die der Um- 
fangsgeschwindigkeit der Vakuumrolle 71 und damit 30 
der Transportgeschwindigkeit des Vliesbandes 30 ent- 
spricht. Kommt das vordere Ende des nicht gewebten 
Materialstreifens 32 in den Wirkungsbereich der Be- 
schleunidungswalze 72, wird der vor der Schnittstelle 
liegende Abschnitt 15 des Materialstreifens 32 abgeris- 35 
sen und auf die Vliesbandgeschwindigkeit derart be- 
schleunigt, daB die einzeinen Streifenabschnitte 15 im 
jeweils richtigen Abstand voneinander an das in Dreh- 
richtung vordere Ende eines der beiden Siegelelemente 
223, 224 herangefuhrt werden. 

Der hinter der AbreiBstelle befindliche Materialstrei- 
fen 32 wird infolge der Saugwirkung der Vakuumrolle 
71 stets in Transportrichtung geglattet und gestreckt. 
Aufgrund der auBerordentlich geringen Masse des ab- 
getrennten Streifenabschnitts 15 wird dieser schlagartig 45 
auf die Vliesbandgeschwindigkeit beschleunigt, so daB 
eine stets genaue Positionierung des Streifenabschnitts 
15 auf der Vakuumrolle 71 erreicht werden kann. 

Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, endet ein Schlitz 219a 
des Schiebers 219 der Vakuumrolle 71 kurz vor dem 50 
Walzenspalt, den die Vakuumrolle 71 mit der Siegelrolle 
201 bildet. Im Bereich des Spaltes zwischen Vakuumrol- 
le 71 und Siegelrolle 201 wird der thermoplastische 
Streifenabschnitt 15 so stark erwarmt, daB er plastisch 
und klebrig wird und infolgedessen an der Siegelrolle 55 
201 anhaftet und von dieser schlupffrei mitgenommen 
wird, aber die sichere Ober- und Mitnahme des Streifen- 
abschnitts 15 durch den Vliesabschnitt 11 nach dem Ver- 
siegeln gewahrleistet ist. 

Aus der vorstehenden Beschreibung ist somit ersicht- 60 
lich, daB die Einrichtung gemaB Fig. 8 einen kontinuier- 
lichen Transport des Vliesbandes 30 bis zur Ruckhol- 
band-Anbring- und -Knotvorrichtung 90 bzw. der Wik- 
'kelstation 100 ermoglicht, wobei von den das Vliesband 
30 transportierenden Einrichtungen lediglich die Trenn- 65 
und Transportzange 110 eine hin und hergehende Be- 
wegung ausfuhrt, wahrend alle anderen Vorrichtungen 
standig in einer Richtung umlaufen. Es ist ferner ersicht- 



lich, daB mit den beschriebenen Einrichtungen nicht nur 
eine hohe Produktionsgeschwindigkeit erreicht wird, 
wie sie fur die Massenproduktion erforderlich ist, son- 
dern daB hierdurch auch die wirtschaftliche Massenpro- 
duktion eines wesentlich verbesserten Tampons fur die 
Frauenhygiene bei gleichbleibend hoher Qualitat er- 
reicht werden kann. 
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